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Haftklebende Materialien und Dichtungsmaterialien mit 
dreidimens ionaler Struktur, sowie Verfahren zu derezi 
Her st el lung. 

Die Erf indung betrif ft Verfahren zur Herstellung von haft- 
klebenden Materialien oder Dichtungsmaterialien mit def i- 
nierter Querschnitts-Geometrie und dreidimens ionaler Struk- 
tur, insbesondere in Form von Rollen- oder Endlos -Materia- 
lien. Die Erf indung betrif ft ferner haftklebende Materia- 
lien und Dichtungsmaterialien mit den genannten Eigenschaf- 
ten, sowie deren Verwendung zum Verkleben oder Abdichten. 

Haf tklebstof f e warden nach den derzeit bekannten Verfahren 
ausschlie&lich als planare (oder flachige) Systeme in Form 
von ein- oder doppelseitigen Klebebandern hergestellt, wo- 
bei die Dicke solcher Systeme im allgemeinen zwischen 15 jim 
und 4000 urn liegt. Die Herstellung erfolgt durch eine Be- 
schichtung von Tragermaterialien oder Prozefifolien mit ei- 
nem Haf tklebstof f, wobei die Breite etwa 500 bis 2000 mm 
betragt. Die Beschichtung des Haf tklebstof fs erfolgt aus 
Losung (wassrige oder organische Losemittel) oder mittels 
eines losemittelf reien Prozesses. Die so erhaltenen Grofi- 
rollen ( " Jumboware" ) werden anschlie&end zu entsprechenden 
Schmalrollen oder Spulen verarbeitet. 

Die Einsatzmoglichkeiten dieser bekannten, flachigen Haft- 
klebstoff systeme sind allerdings begrenzt. Fur viele Anwen- 
dungen ist es wunschenswert oder erf orderlich, daB die zum 
Verkleben von Fugeteilen verwendeten Haf tklebstof f systeme 
oder die zum Abdichten verwendeten Dichtungsmaterialien ei- 
ne andere Geometrie aufweisen als die bekannten flachigen 
Materialien. Diese Materialien weisen eine - relativ zur 
Flachenausdehnung - nur geringe Dicke auf und sind deshalb 
annahernd als zweidimensionale Gebilde anzusehen. 
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Es war deshalb ein Ziel der vorliegenden Erfindung, Haft- 
klebstof f systeme und Dichtungsmaterialien anzugeben, die 
die Nachteile, insbesondere hinsichtlich der beschrankten 
Einsatzmdglichkeiten, von bekannten flachigen Systemen oder 
5 Materialien beseitigen. Eine weitere Aufgabe bestand darin, 
Herstellungsverfahren anzugeben, durch welche derartige 
verbesserte Haf tklebstof f - und Dichtungsmaterialien auf 
einfache und kostengunstige Weise erhalten warden konnen. 
Ferner bestand die Aufgabe darin, durch solche Verfahren 
10 die Herstellung von Haf tklebstof f- und Dichtungsmaterialien 
zu ermoglichen, welche nahezu jede beliebige gewunschte ge- 
ometrische Querschnitts-Form aufweisen konnen. 

Die Losung dieser und anderer Probleme wird uberraschender- 
15 weise durch Verfahren gema& Anspruch 1 und durch haftkle- 
bende Materialien oder Dichtungsmaterialien gemafi Anspruch 
14 gelds t, sowie durch die in den abhangigen Anspruchen be- 
schriebenen Ausfuhrungsf ormen. 

20 Die erf indungsgemaSen Verfahren ermoglichen die Herstellung 
von haf tklebenden Materialien oder Dichtungsmaterialien mit 
definierter Querschnitts-Geometrie und dreidimensionaler 
Struktur, insbesondere in Form von Rollen- oder Endlos- 
Materialien. Die Verfahren zeichnen sich unter anderem da- 
durch aus, dafi diese Materialien trotz ihrer komplexen 
Struktur auf einfache Art und Weise als Rollen- oder Spu- 
lenware hergestellt werden konnen. 



Unter "Querschnitts-Geometrie und dreidimensionaler Struk- 
30 tur" wird insbesondere verstanden, dafi die Geometrie dieser 
Materialien, bezogen auf den Querschnitt, von der flachigen 
zweidimensionalen Geometrie bekannter Klebebander abweicht 
und dafi die Struktur, insbesondere die Oberflache, der er- 
findungsgemaSen Materialien nicht planar oder flachig ist # 
35 sondern eine definierte dreidimensionale Kontur aufweist. 



Beispielsweise konnen die erf indungsgemafien Materialien als 
Endlos-Systeme ausgebildet sein, die einen kreisrunden Oder 
drei-, vier- oder mehreckigen Querschnitt aufweisen, und 
deren Oberf lache entsprechend gebogen, gekroimmt oder mit 
Kanten versehen ist. Aber auch kompliziertere Profile las- 
sen sich mit den erf indungsgemafien Verfahren erhalten, z. 
B. Materialien mit V-formigem Querschnitt. 

Ein erf indungsgemafies Herstellungsverf ahren umfafit zumin- 
dest die folgenden Schritte (und kann wahlweise weitere 
Schritte beinhalten) : 

(a) Herstellung einer polymer i sat ionsf ahigen Masse; 

(b) Auftragen dieser Masse auf eine bahnf6rmige, deh&sive 
Unterlage # welche in Langsrichtung eine oder mehrere 
Vertiefungen mit einer vorgegebenen Querschnitt s-Kontur 
aufweist, oder Einfiillen dieser Masse in eine oder meh- 
rere konturgebende, dehasive Hohlkdrper mit vorgegebe- 
ner Quer schni 1 1 s -Kontur ; 

(c) Einbringen der Masse in eine Hartungseinheit zum Aus- 
harten der polymerisationsf ahigen Masse. 

Dabei werden die Querschnitts-Geometrie und die dreidimen- 
sionale Struktur der so erhaltenen haf tklebenden Materia- 
lien oder Dichtungsmaterialien im wesentlichen durch die 
genannte Querschnitt s -Kontur der verwendeten Unterlage bzw. 
des verwendeten Hohlkorpers bestimmt. 

Als polymerisationsf ahige Masse (Schritt (a)) wird bevor- 
zugt eine durch Strahlung polymer isier bare Masse verwendet. 
Besonders bevorzugt wird als polymerisierbare Masse eine 
Mischung aus mindestens einer Verbindung aus der Gruppe der 
Acrylate und Methacrylate mit einem oder mehreren strah- 
lung s sens it iven Initiator (en) verwendet, oder eine Masse, 
welche eine solche Mischung enthalt. Nach einer bevorzugten 
Aus ftihrungs form wird die Masse unter Verwendung einer Kom- 



bination von mindestens zwei Verbindungen aus der Gruppe 
der Acrylate und Methacrylate hergestellt. 

Die polymer! sat ions fahige Masse kann auch Acrylsaure- oder/ 
und Methacrylsauremonomere enthalten, vorzugsweise in Kom- 
bination mit (Meth) acrylat (en) . 

Ferner kann als polymerisationsf ahige Masse auch ein Poly- 
mersirup aus Acrylaten und/oder Methacrylaten verwendet 
werden, der einen oder mehrere strahlungssensitiven Initia- 
toren enthalt. Der/die strahlungssensitiven Xnitiatoren 
wird/werden wahrend der Herstellung der polymerisationsf a- 
higen Masse beigemischt. 

Unter einem Polymersirup wird eine viskose polymerisations - 
fahige Masse verstanden, insbesondere eine polymerisations - 
fahige Masse mit einer Viskositat von 0,5 bis 10 Pa s. Die 
im Einzelfall geeignete Viskositat richtet sich unter ande- 
rem nach der Art des Materials und der Dicke des spateren 
Produkts und lafit sich durch einfache Vorversuche ermit- 
teln. Hohere Viskositaten ermoglichen die Herstellung von 
Materialien mit einer gro&eren Schichtdicke, da die Masse 
weniger stark verlauft und eine hohere Eigenstabilitat be- 
sitzt. 

Im allgemeinen besteht eine polymerisierbare Masse aus 95 
bis 99,5 Gew. -% Monomer (en) oder/und Oligomer (en) , sowie 
0,5 bis 5 % Photoinitator (en) # und erf orderlichenf alls L6- 
semittel • 

Zu der polymer isierbar en Masse konnen optional einer oder 
mehrere der folgenden Zusatze hinzugefiigt werden: 
Harze (5 bis 100 Gew.-%); anorganische Fullstoffe (0,1 bis 
10 Gew. -%) ; Flammschutzmittel (0,1 bis 10 Gew.-%); Farb- 
stoffe (0,1 bis 2 Gew.-%); Vernetzer (0,05 bis 5 Gew.-%). 
Die Prozentanteile beziehen sich jeweils auf die Summe aus 
Monomeren/Oligomeren und Photoinitiator (= 100 %) . 
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Als Acrylate bzw. Methacrylate kommen insbesondere die fol- 
genden Gruppen in Betracht : (Meth) alkylacrylate, aromati- 
sche (Meth) acrylate, sowie alicyclische, polycyclische und 
heterocyclische (Meth) acrylate • 
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Nachfolgend werden beispielhaft einige fur die Herstellung 
der polymerisationsf ahigen Masse besonders geeignete 
( Meth ) acrylate auf gef iihr t : 



HoC; 




R 1 = H, CH 3 

R 2 = CH 3* C 2 H 5' C 3 H 7' C 4 H 9' C 8 H 17' C 10 H 21 

Alkyl (meth) acrylate 




Phenyl (meth) aery la t 



HoC 




R^ — H, CHg 
Tetrafurfuryl (meth) acrylat 




Rj — H, CHg 
Phenoxyethyl (meth) acrylat 



HoC 




R.j — H, CHg 
Benzyl (meth) acrylat 

H 3 C. y CH 3 

H 2 C 




Xsobornyl (meth) acrylat 



Daruber hinaus konnen fur die Herstellung einer polymerisa- 
tionsfahigen Masse auch andere Verbindungen eingesetzt wer- 
15 den # welche der radikalischen Polymerisation zuganglich 

sind. Hierfur geeignete Stoffe sind dem Fachmann grundsatz- 
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lich bekannt und konnen insbesondere aus den Gruppen der 
Di-, Tri- und hoheren Acrylate und Methacrylate, der Hydro- 
xy- und Aminoacrylate, der Vinylether und Vinylester sowie 
anderer ungesattigter Verbindungen ausgewahlt werden. Diese 
5 Verbindungen konnen sowohl einzeln als auch in Kombination 
eingesetzt werden. 

Als Beispiele fur die vorstehend genannten Verbindungen 
sind insbesondere folgende zu nennen: Hexandiol-di (meth) - 

10 acrylat, Trimethylol-propan-tri (meth) acrylat # Pentaery- 
throl-tetra (meth) acrylat, Hydroxyethyl (meth) acrylat, 2- 

r Aminoethyl (meth) acrylat sowie Vinylacetat und Stryrol. 

Daruber hinaus konnen auch heterocyclische Verbindungen, 
die sich mittels Strahlung und in Gegenwart von geeigneten 

15 Initiatoren zu Polymeren umsetzen lassen, zur Herstellung 
einer polymerisationsf ahigen Masse (Schritt (a)) verwendet 
werden, vorzugsweise in Kombination mit einem oder mehreren 
der oben genannten (Meth) acrylate. 



20 Als heterocyclische Verbindungen kommen insbesondere in Be- 
tracht: Epoxide, besonders bevorzugt Epoxide auf Basis von 
Bisphenol A, sowie entsprechende Epoxidharze, ferner Epo- 
xid-Acrylate in monomer er und polymerer Form. 
Ein monomeres Epoxid-Acrylat ist ein Monomer, das in eine 
^25 Polyacrylatkette ein polymerisiert wird, wobei ein Polyac- 
rylat mit Epoxidseitenketten ( Copolymer i sat aus Acrylat und 
monomerem Epoxidacrylat ) entsteht, das liber eine thermische 
oder strahlungsinduzierte Reaktion nachvernetzt werden 
kann. 

30 Ein polymeres Epoxid-Acrylat ist insbesondere ein Homopoly- 
merisat aus Glyc idyl (meth) acrylat , das dem Polyacrylat bei- 
gemischt wird und das in einem zweiten Schritt die Acrylat - 
ketten vernetzt (wie oben) . 

35 Unter einem strahlungssensitiven Initiator wird eine Ver- 
bindung verstanden, die in der Lage ist, unter Einwirkung 



von Strahlung (insbesondere sichtbares Licht oder UV- 
Strahlung) Radikale zu bilden, die dann in der Lage sind, 
mit den im Reaktionsgemisch vorhandenen ungesattigten oder 
heterocyclischen Verbindungen eine Polymerisationsreaktion 
zu st art en. 

Als Beispiele fur strahlungssensitive Initiatoren seien 
insbesondere folgende Verbindungen genannt: 




Irgacure 2959 Irgacure 819 
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Irgacure 784 Irgacure 250 



(Irgacure, Doracure: CIBA Spezialitatenchemie, Basel) 

GemaS Schritt (b) des erf indungsgema&en Verfahrens wird die 
polymerisationsfahige Masse auf eine bahnformige, dehasive 
Unterlage aufgetragen, welche in Langsrichtung eine Oder 
mehrere Vertiefungen mit einer vorgegebenen Querschnitts- 
Kontur aufweist; alternativ wird die polymerisationsfahige 
Masse in eine oder mehrere konturgebende, dehasive Hohlkor- 
per mit vorgegebener Querschnitts-Kontur eingefullt. Die 
genannten Vertiefungen sind in Form von Langsrillen oder 
~ fur chen angeordnet, vorzugsweise im wesent lichen parallel 
nebeneinander und durch entsprechende Krhebungen in Langs- 
richtung von einander getrennt (wie z. B. in Fig. 1 und 
Fig. 3 gezeigt) . 

Die genannte bahnformige Unterlage besteht vorzugsweise aus 
einem gegemiber Kleb- und Dichtstoffen dehasiven Material, 
wie z. B. EPDM (Ethylen-propylen-dienmonomer) # Silikonen 
oder Teflon, oder sie ist mit einem solchen Material be- 
schichtet . 

Besonders vorteilhaft ist die Verwendung eines Endlos-Ban- 
des als bahnformige Unterlage; hierbei kann es sich auch um 
ein Endlos-Kettenband handeln, beispielsweise aus Teflon 
oder mit Tef lon-Beschichtung . Die bahnformige Unterlage 
oder das Band weist in Langsrichtung eine oder mehrere Ver- 
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tiefungen auf , deren Profil der gewunschten End-Kontur des 
haf tklebenden Produkts oder des Dichtungsmaterials exit- 
spricht • 

5 Falls die Unterlage mehrere Vertiefungen aufweist, sind 
diese im we sent lichen parallel nebeneinander angeordnet . 
Diese konnen wahlweise auch unterschiedliche Konturen auf- 
weisen, so da£ durch Verwendung einer einzigen bahnf ormigen 
Unterlage haftklebende Produkte oder Dichtungsmaterialien 
10 mit unterschiedlichen dreidimensionalen Konturen erhalten 
werden konnen. 

w 

Im Falle der Verwendung eines Endlos-Bandes ist eine Ver- 
fahrensvariante besonders vorteilhaft, bei der die so her- 
15 gestellten Materialien nachfolgend mittels einer Wickelein- 
heit zu Rollen oder Spulen weiterverarbeitet werden. 

Das Auftragen der polymer i sat ions fahigen Masse auf die ge- 
nannte Unterlage kann mittels bekaimter Auf tragsverf ahren, 
20 wie z. B. Rakeltechniken oder durch Dosierventile, erfol- 

gen. Derartige Auf tragstechniken konnen auch in Kombination 
eingesetzt werden. 



Als konturgebende, dehasive Hohlkorper kommen insbesondere 
*/is schlauchformige Materialien aus Silikon oder Teflon, oder 

beliebig geformte, andersartige schlauchformige Materialien 
in Betracht, sofern deren Innenseite dehasiv ausgerlistet 
ist. Die polymerisierbare Masse wird vorzugsweise mittels 
einer Beftillungseinheit in die schlauchf ormigen Hullenmate- 
30 rialien eingefiillt. Die Lange der schlauchf ormigen Materia- 
lien ist frei wahlbar, wobei bevorzugt wird # dafi die Lange 
hochstens 3 m betragt. 

GemaS Schritt (c) der erf indungsgemafien Verf ahren wird die 
35 aufgetragene bzw. eingefullte Masse anschlieSend in eine 
Hartungseinheit eingebracht, urn die polymeri sat ions f &hige 
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Masse zu harten. Dabei wird die Masse zu einem Haftkleb- 
stoff # einem Dichtstoff , oder einem haf tklebenden Dicht- 
stoff, umgesetzt. Unter Dichtstoff en werden insbesondere 
solche Materialien verstanden, die keine Diffusion von Ga- 
5 sen und/oder Flussigkeiten zulassen. 

Das Harten geschieht vorzugsweise mittels einer oder mehre- 
rer Bestrahlungseinheiten. Eine Bestrahlungseinheit kann 
wahlweise eine oder mehrere UV-Lampen, Tageslichtlampen 

10 oder Elektronenstrahlquellen aufweisend; auch Kombinationen 
dieser Strahlungsquellen konnen mit Vorteil eingesetzt wer- 

f den. Besonders bevorzugt wird UV-Strahlung verwendet. Die 
Strahlungsquellen werden in der Bestrahlungseinheit bevor- 
zugt so angeordnet, dafi sie das zu hart end e Material mit 

15 bester Effizienz bestrahlen. 

Zur Erreichung eines moglichst schnellen und vollstandigen 
Umsatzes ist es im allgemeinen erf orderlich, da& die Be- 
strahlungseinheit (en) mittels Inertgasen wie z. B. Stick- 
20 stoff oder Kohlendioxid inertisiert werden; hierfur geeig- 
nete Vorrichtungen und Verfahren sind dem Fachmann bekannt. 

Im Falle der Verf ahrens variant e # bei welcher die polymeri- 
sationsf ahige Masse in schlauchf ormige Materialien einge- 

25 fiillt wird, kann auf eine Xnertisierung der Bestrahlungs- 
einheit (en) verzichtet werden, da die befiillten Schlauche 
Systeme darstellen, welche gegeniiber der Uxnwelt abgeschlos- 
sen sind. Eine Inhibierung der Polymerisation durch Luft- 
sauerstoff ist unter diesen Voraussetzungen nicht zu be- 

30 furchten. 

Die Erfindung betrifft ferner haftklebende Materialien so- 
wie Dichtungsmaterialien, wobei diese Materialien eine 
dreidimensionale Struktur und eine definierte Querschnitts- 
35 Kontur aufweisen. Die Erfindung betrifft auch haftklebende 
Materialien, die zugleich Dichtungseigenschaf ten haben, so- 
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wie Dichtungsmaterialien, die zugleich haftklebende Eigen- 
schaften haben. 

Insbesondere umfafit die Erfindung haftklebende Materialien 
5 und Dichtungsmaterialien, die eine runde, kreisf ormige, 

halbkreisf ormige, ovale, ellipsenf ormige, dreieckige, vier- 
eckige ( quadrat ische, rechteckige) , polygonale, gewinkelte 
(z. B. V-f ormige) Oder unregelma&ige Querschnitts-Kontur 
aufweisen. Die erf indungsgemaSen Materialien haben vorzugs- 

10 weise eine Dicke von 0,5 bis 50 mm, besonders bevorzugt von 
0,5 bis 10 mm. Die Breite kann je nach Verwendungszweck be- 

>_ liebig gewahlt werden. Bei Vierkantmaterialien wird bevor- 
zugt, dag das Verhaltnis Breite:H6he im Bereich von 1:1 bis 
1:3 liegt. Bei Dreikant- oder Halbrund-Materialien betragt 

15 die Hohe vorzugsweise maximal 50 mm, besonders bevorzugt 
bis zu 10 mm, jeweils bei beliebiger Breite. Materialien 
mit derartigen Geometrien sind durch andere Verfahren nicht 
herstellbar . 

20 GemaS einer besonders bevorzugten Ausf uhrungsf orm sind die 
haf tklebenden Materialien und Dichtungsmaterialien als End- 
los-Systeme, d. h. als Rollen- oder Endlosmaterial herge- 
stellt, insbesondere in Form von Schniiren, Strangen oder 
Streifen. Herkommliche Dichtungsmaterialien, insbesondere 

*25 nicht klebende Dichtungsschnure (z. B. Hanf- oder Asbest- 
schnure) und Dichtungsbander (z. B. Tef lonbander) , werden 
von der Erfindung nicht erf aSt . 

Die erf indungsgemaSen haf tklebenden Materialien und Dich- 
30 tungsmaterialien k6nnen vorteilhaft durch Polymerisation 
von (Meth) Acrylaten erhalten werden, wie vorstehend be- 
schrieben . 

Die erf indungsgemaSen haf tklebenden Materialien und Dich- 
35 tungsmaterialien konnen in verschiedenen technischen Berei- 
chen zur dauerhaften oder wiederlosbaren Verklebung von Ge- 
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genstanden bzw. zur Abdichtung verwendet werden, insbeson- 
dere zum Abdichten von Fugen oder Flanschverbindungen oder 
Scheiben. 

5 Die Erfindung wird nachf olgend anhand von Zeichnungen und 
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert . 

Fig. 1 zeigt anhand von drei Beispielen (1, 2, 3) mogliche 
Konturen (im Querschnitt ) der in Langsrichtung angeordneten 

10 Vertiefungen der genannten dehasiv ausgerusteten bahnformi- 
gen Unterlagen, welche in Schritt (b) des erf indungsgemaSen 

^ Verfahrens verwendet werden konnen. Bahn (1) ermoglicht die 
Herstellung von haf tklebenden Materialien oder Dichtungsma- 
terialien als Endlos- Systeme mit halbrundem bzw. halbkreis- 

15 formigem Querschnitt sprof il, Bahn (2) ermoglicht die Her- 
stellung solcher Systeme mit rechteckigem oder quadrat i- 
schem Querschnitt sprof il, Bahn (3) ermoglicht die Herstel- 
lung solcher Systeme mit dreieckigem Querschnittsprof il . 

20 Fig. 2 zeigt im Langsschnitt bzw. in Seitenansicht den 

schematischen Aufbau einer Anlage zur Herstellung der er- 
findung sgemafien Haftkleb- und Dichtungsmaterialien. 
Ein dehasives Endlos -Band (6)/ welches mit Konturen oder 
Profilen versehen ist (beispielsweise wie in Fig. 1 ge- 

*25 zeigt), wird kontinuierlich in Pf eilrichtung bewegt. Mit- 
tels einer Dosiereinheit (4), oder mehrerer solcher neben- 
einander angeordneter Dosiereinheiten, wird eine polymeri- 
sationsf ahige Masse (5) in die Konturen oder Profile des 
dehasiven Bandes (6) aufgetragen. Durch den Vorwartstrans- 

30 port des Bandes (6) gelangt die aufgetragene polymerisati- 
onsf ahige Masse (5) anschliefiend in den Bereich einer Be- 
strahlungseinheit (7) # in welchem die Aushartung der Masse 
stattfindet. Die gehSrteten Haftkleb- oder Dichtungsmateri- 
alien (9) werden nachf olgend in einer Wickeleinheit (8) zu 

35 Rollen oder Spulen auf gewickelt . 
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Fig. 3 zeigt in perspektivischer, schexnatischer Darstellung 
den Vorgang des Masse-Auf trags (im Bereich der Dosierein- 
heit (4) in Fig. 2) im Detail. Durch eine Vielzahl von ne- 
beneinander angeordneten Dosiereinheiten (4) wird polymeri- 
sationsfahige Masse (5) in die Konturen bzw. Profile (30) 
der bandf ormigen, dehasiven Unterlage (6) aufgetragen. Die 
aufgetragene Masse gelangt durch den Vorwarts transport des 
Bandes (Pf eilrichtung, nach rechts) zur Bestrahlungseinheit 
(nicht abgebildet) • 

Falls mehrere Dosiereinheiten nebeneinander angeordnet 
sind, konnen diese wahlweise auch zum Auftragen unter- 
schiedlicher polymerisierbarer Massen dienen, beispielswei- 
se mit unterschiedlicher Monomer zusammensetzung. 

Fig. 4 zeigt im Langsschnitt bzw. in Seitenansicht den 
schexnatischen Aufbau einer Anlage zur Herstellung von er- 
findungsgemafien Haftkleb- und Dichtungsmaterialien durch 
Einfullen einer polymer isierbaren Masse in schlauchf ormige, 
konturgebende Hohlkorper (11) von definierter Lange. 
Schlauchf ormige, konturgebende Hiillen (11) werden durch 
taktweisen Vorschub in Pf eilrichtung (nach rechts) trans- 
port iert. Im Bereich einer Befiillstation (20) wird eine po- 
lymeri sat ions f ahige Masse mittels einer oder mehrerer Do- 
siereinheiten (4) von oben in schlauchf ormige , konturgeben- 
de Medien (11) eingefullt. Die befiillten Hiillen (12) gelan- 
gen durch Vorwarts transport in eine Bestrahlungseinheit 
(7), wo die Hartung der polymer i s i erbar en Masse erfolgt, 
und schlie&lich in eine Entnahmestation (21) . Dort werden 
die konturierten # dreidimensionalen Haftkleb- und Dich- 
tungsmaterialien (13) , welche eine vorbestimmte Lange auf- 
weisen und mit dehSsivem Hullmaterial umgeben sind # aus der 
Transportvorrichtung f reigesetzt . 

Falls mehrere Dosiereinheiten nebeneinander angeordnet 
sind, konnen diese wahlweise auch zum Einfullen unter- 
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schiedlicher polymeria ierbarer Massen dienen, beispielswei- 
se mit unter schiedlicher Monomerzusammensetzung . 

Fig. 5 zeigt im Langs schnitt bzw. in Seitenansicht ein De- 
5 tail schema der in Fig. 4 gezeigten Bef ullstation (20) und 
Dosiereinheit (4) . Fine polymer isationsf ahige Masse wird in 
der Bef ullstation (20) durch eine Dosiereinheit (4) von o- 
ben in schlauchformige, konturgebende Hullen (11) einge- 
fxillt (Pfeil) . Die gefiillten Schlauche werden mittels einer 
10 Transportvorrichtung (22) zu einer Bestrahlungseinheit wei- 
tertransportiert (Pfeil nach rechts) . 

Wie aus diesen Beispiel ersichtlich ist, ermoglicht die 
vorliegende Erf indung die einfache Herstellung von 
15 Haftkleb- und Dichtungsznaterialien mit nahezu beliebig ge- 
formten Profilen oder Konturen, so daS sich gegenuber den 
bekannten f lachigen Materialien eine Vielzahl neuer Anwen- 
dungsmoglichkeiten ergeben. 

20 Beispiele 

a) Herstellung eines Polymer- Sirups 

In einem Glasbehalter legt man eine Mischung aus 155 Ge- 
f wichtsteilen 2-Ethylhexylacrylat, 85 Gewichtsteilen Acryl- 

vw 25 saure, 55 Gewichtsteilen Butylacrylat und 1 # 4 Gewichtstei- 
len Irgacure 819 vor. Anschlie&end spult man 5 min mit 
Schutzgas und bestrahlt die Reakt ionsmi s chung , bis sich ei- 
ne Viskositat von 3 Pas einstellt. 

30 b) Herstellung eines dreimensionalen Klebebandes 

Der gemafi a) hergestellte Polymers irup wird unter Verwen- 
dung einer Anlage gemaS Fig. 2 zu einem strukturierten 
Haftklebeband verarbeitet . Als ProzeSband wird ein Band ge- 
mafi Fig. 1(3) verwendet. Die Bandgeschwindigkeiten liegen 

35 in folgenden Bereichen: 
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Band-Dicke 
[ym] 


Band - Ge s chwind igke ± t 
[m/min] 


500 


2-5 


1000 


1-3 


2000 


0,5 - 2 


4000 


0,3 - 1 



Als UV- Que 11 en dienen Lampen mit einer Leistung von 1 bis 
150 W/cm. Bei den Ausf uhrungsbeispielen lag die Leistung 
typischerweise im Bereich von 80 bis 150 W/cm. 
Die Verarbeitungstemperatur ist in der Regel Raumtemperatur 
(ca. 15 bis 30 °C) , wobei sich das Produkt jedoch aufgrund 
der freigesetzten Reaktionswarme von selbst erwarmen kann. 
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Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von haf tklebenden Materia- 
lien oder Dichtungsmaterialien mit def inierter Quer- 
schnitts-Geometrie und dreidimensionaler Struktur, insbe- 
sondere in Form von Rollen- oder Endlos-Materialien, wobei 
das Verfahren die folgenden Schritte uinfa&t: 

(a) Herstellung einer polymeri sat ions fahigen Masse (5); 

(b) Auftragen dieser Masse auf eine bahnformige, dehasive 
Unterlage (1,2,3,6), welche in Langsrichtung eine oder 
mehrere Vertiefungen (30) mit einer vorgegebenen Quer- 
schnitts-Kontur aufweist, oder Einfullen dieser Masse 
in eine oder mehrere konturgebende # dehasive Hohlkorper 
(11) mit vorgegebener Querschnitts-Kontur; 

(c) Einbringen der Masse in eine Hartungseinheit (7) zum 
Ausharten der polymerisationsf ahigen Masse (5). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi 
die genannte Masse durch Strahlung polymeri sierbar ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die polymerisierbare Masse mindestens eine Verbin- 
dung aus der Gruppe der Acrylate und Methacrylate enthait, 
vorzugsweise eine Mischung von mindestens zwei Verbindungen 
aus der Gruppe, welche Acrylate und Methacrylate umfafit. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , daS die in Schritt (a) hergestellte 
polymerisierbare Masse ein Polymersirup ist. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , dafi bei der Herstellung der polyme- 
risierbaren Masse ein oder mehrere Fotoinitiatoren zuge- 
setzt wird/werden, und dafi als Hartungseinheit eine Be- 
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strahlungseinheit, oder mehrer solcher Einheiten, verwendet 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , dafi 
5 eine Bestrahlungseinheit verwendet wird, welche eine oder 

mehrere UV-Lampen aufweist . 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daS 
eine Bestrahlungseinheit verwendet wird, welche eine oder 

10 mehrere Tageslichtlampen aufweist. 

8 • Verfahren nach Anspruch 5 , dadurch qekennzeichnet , daS 
eine Bestrahlungseinheit verwendet wird, welche eine oder 
mehrere Elektronenstrahlquellen aufweist. 

15 

9 . Verfahren nach Anspruch 5 , dadurch grekennzeichnet . daS 
eine Bestrahlungseinheit verwendet wird, welche eine Kombi- 
nation aus mindestens zwei unterschiedlichen Strahlungs- 
quellen aufweist, ausgewahlt aus der Gruppe, welche UV- 

20 Lampen, Tageslichtlampen und Elektronenstrahlquellen um- 
fafit . 

10. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , dafi als bahnformige, dehasive Un- 

^25 terlage ein Endlos-Band (6) verwendet wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekeiuizeichnet , 
dafi das Band (6) in Langsrichtung eine oder mehrere Vertie- 
fungen oder/und Vertiefungen aufweist, deren Profil der ge- 

30 wunschten End-Kontur des haf tklebenden Produkts oder des - 
Dichtungsmaterials entspricht . 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekeiui- 
zeichnet , dafi die dabei hergestellten Materialien nachfol- 

35 gend mittels einer Wickeleinheit (8) zu Rollen oder Spulen 
verarbeitet werden. 
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13. Verfahren nach einem Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet , daS als konturgebende ( r ) Hohlkdrper (11) ein 
schlauchformiges, befullbares Material verwendet wird, wel- 
ches dehasiv ist Oder auf seiner Innenseite dehasiv ausge- 
rustet ist. 

14. Haftklebende Materialien oder Dichtungsmaterialien, 
welche eine dreidimensionale Struktur und eine definierte 
Querschziitts-Kontur aufweisen. 

15. Materialien nach Anspruch 14 , dadurch gekennzeichnet , 
dafi sie eine runde, kreisfdrmige, halbkreisf drmige, ovale, 
ellipsenf drmige, dreieckige, viereckige, polygonale oder 
unregelmafiige Querschnitts-Kontur aufweisen. 

16. Materialien nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafi sie als Rollen- oder Endlosmaterial vorlie- 
gen, insbesondere in Form von Schnuren, Strangen oder 
Streif en. 

17. Materialien nach einem der Anspruche 14 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet , dafi sie durch Polymerisation von 
(Meth) Acrylaten herstellbar sind. 

18. Materialien nach einem der Anspruche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet , dafi sie nach einem Verfahren gemafi 
einem der Anspruche 1 bis 12 hergestellt sind. 

19. Verwendung von haf tklebenden Materialien nach einem 
der Anspruche 14 bis 18 zur dauerhaften oder wiederlosbaren 
Verklebung von Gegenstanden. 

20. Verwendung von Dichtungsmaterialien nach einem der An- 
spruche 14 bis 18 zum Abdichten von Pugen oder Flanschver- 
bindungen oder Scheiben. 
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Zusammenf assung 

Verfahren zur Herstellung von haf tklebenden Materialien o- 
der Dichtungsmaterialien mit definierter Querschnitts- 
5 Geometrie und dreidimensionaler Struktur, insbesondere in 
Form von Rollen- oder Endlos -Materialien, mit folgenden 
Verf ahrensschritten: 

(a) Herstellung einer polymeri sat ions fahigen Masse (5); 

(b) Auftragen dieser Masse auf eine bahnf ormige, dehasive 
10 Unterlage (1,2,3,6), welche in Langsrichtung eine oder 

mehrere Vertiefungen (30) mit einer vorgegebenen Quer- 
schnitts-Kontur aufweist, oder Einfullen dieser Masse 
in eine oder mehrere konturgebende, dehasive Hohlkorper 
(11) mit vorgegebener Querschnitts-Kontur; 
15 (c) Einbringen der Masse in eine Hartungseinheit (7) zum 
Ausharten der polymerisationsf ahigen Masse (5). 
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Zur Verof f entlichung mit der Zusammenf assung vorgeschlagene 
30 Zeichnung: Fig. 3. 
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Zeichnung zur Zusammenfassung 
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